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             Для установки  УДТП-2  на доменной печи достаточна  оста-
новка доменной печи, не менее чем на 6 часов.                                                                                                                  
Аппроксимацию  показаний УДТП-2  производят  с помощью 
пакета фильтров; линейного адаптивного фильтра, нейронечёткого 
фильтра,  нейросетевого фильтра. Критерием аппроксимации является 
максимальное, по абсолютной величине,  значение коэффициента кор-
реляции взаимно-корреляционной функции между показаниями 
УДТП-2   и параметрами, отражающими тепловой режим доменной 
печи; температурой чугуна, содержанием кремния и серы в чугуне.  
 Из результатов работы пакета установлено, что аппроксима-
ция в виде адаптивной нейросетевой системы   нечеткого вывода  
(Anfis) с колоколообразными функциями принадлежности  позволяет 
получить коэффициенты взаимной корреляции между средними зна-
чениями показаний тренда с фактическими значениями [Si] % и [S] % ,  
0,99  и 0,98 соответственно,  с временем прогноза  8  час. Суммарное 
время прогноза с  учётом  длительности  выпуска и времени анализа по 
[Si],  [S], поступления их на доменную печь не менее 8-10 час.   
Высокий коэффициент  детерминации (надёжности)  0,99 2 – 
98%, 0,98
2
 – 96%  и время прогноза позволяют  впервые, в мировой 
практике,  использовать в качестве критерия теплового режима горна и 
доменной печи в целом  тренд показаний УДТП-2  и использовать  его 
для непрерывного  регулирования температуры чугуна в горне домен-
ной печи. 
   
 
МАТЕМАТИЧЕСКОЕ МОДЕЛИРОВАНИЕ ПРОЦЕССА  
ГРУНУЛЯЦИИ ЖЕЛЕЗОРУДНЫХ ОКАТЫШЕЙ 
 
Я.А. Стойкова, аспирант 
ГВУЗ «Криворожский национальный университет» 
         Одним из важнейших технологических процессов при производст-
ве железорудного окускованного сырья является грануляция железо-
рудных окатышей, производимая, в основном, с помощью барабанных и 
тарельчатыхокомкователей. Для определения требуемых параметров 
технологического процесса, а так же для поиска новых технологических 
решений, необходимо описание всехявлений процесса грануляции. Од-
нако сложность эксплуатации промышленного оборудования и невоз-
можность проведения экспериментальных исследований значительно 
усложняет процесс оптимизации и усовершенствования данной техно-
логической операции. 
         Математическое описание процесса грануляции позволит осуще-
ствить поиск новых решений в оптимизации технологии производства 
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окатышей. Существующие математические модели процессов грануля-
ции не учитывают все физико-химические преобразования и законо-
мерности возникающие при окатывании, большинство из них направле-
ны на регулировку скорости вращения окомкователя. Создание универ-
сальной математической модели процесса грануляции железорудных 
окатышей является, на сегодняшний день, актуальной задачей. Однако, 
ввиду сложности учета всех факторов, определяющих эффективность 
процесса грануляции, а так же отсутствие математических описаний не-
которых физических явлений, не существует универсального математи-
ческого описания процесса грануляции. Известные математические 
формулы, по которым определяется скорость роста окатышей, могут 
быть применены для оценки отельных конкретных экспериментов, но 
использовать их для оценки и объяснения общих положений нельзя.      
Сложно учесть все факторы, влияющие на процесс грануляции.Главным 
численным показателем при построении модели должна быть скорость 
окомкования или интенсивность окомкования (время пребывания мате-
риала в тарели окомкователя). Параметрами качества сырых окатышей 
можно принять: форму и размер, механическую прочность, пористость 
и величину поверхности гранул. Создание универсальной математиче-
ской модели процесса грануляции даст возможность поиска новых тех-
нологических решений, повышающих эффективность процесса грану-




СНИЖЕНИЕ ВРЕДНЫХ БОРТОВЫХ ПРОСОСОВ  
АГЛОМЕРАЦИОННОЙ МАШИНЫ ПУТЕМ 
СОВЕРШЕНСТВОВАНИЕ ЕЕ ЗАГРУЗОЧНОГО УСТРОЙСТВА 
 
А.М. Блинов, аспирант каф. МЧМ, ДонГТУ 
Значительной проблемой современного отечественного агломе-
рационного производства является повышение качества продукции. 
Одно из перспективных направлений решения данной проблемы за-
ключается в совершенствовании укладки агломерационной шихты на 
паллеты с целью уменьшения повышенной газопроницаемости в их 
прибортовой зоне. 
Для снижения влияния прибортового эффекта были проведены 
лабораторные исследования характера движения шихтовых материа-
лов по загрузочному лотку параболической формы и их распределение 
на агломерационной ленте. Опыты проводились на специальной уста-
новке разработанной на кафедре МЧМ ДонГТУ.  
